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SpritzgieBverf ahren 


Die Erfindung bezieht sich auf das SpritzgieBen und insbe- 
sondere auf ein Verf ahren, nach dem zwei oder mehr Kunststoff- 
materialien nacheinander in einen Formhohlraum gespritzt wer- 
den, so da£ das zweite (und jedes folgende) Material in das 
erste Material hineingespribzt wird, bevof letzteres festge- 
worden ist, und das erste Material als eine einen Kern aus 
dem zweiten Material einschlieflende Haut in die auflersten Zo- 
nen des Formhohlraums ausdehnt. Auf diese Weise wird ein Arti- 
kel erzeugt, dar eine Haut aus einem Material besitzt, die ab- 
gesehen von der EinguBf lache , d.h. der Stelle oder den Stel- 
len, an denen die Kunststof fmateri alien in den Formhohlraum 
eingespritzt worden sind, einen Kern aus einem anderen Mate- 
rial vollstandig umschlieBt. 

Eine Form dieses Verfahrens, bei dem das den Kern bildende 

Material schaumbar ist, ist in der GB-PS 1 156 217 beschrie- 

i 

ben. 
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Wenn Kunststoffmaterialien in flUssigem Zustand, d.h. als 
Schmelze durch einen EinguBkanal in einen Formhohlraum von 
konstantem Querschnitt einge sprit zt werden, stromen sie aus 
dem EinguBkanal aus, bis die Front der Schmelze ortlich zum 
Stehen kommt, indem sie auf die Wande des Formhohlraums auf- 
trifft. Normalerweise beruhrt die Front der Schmelze die Wan- 
de des Formhohlraums ai edrigen Stellen frtiher als an anderen, d.h. 
die Langen der Stromungswege vom EinguBkanal zu den auBersten 
Zonen des Formhohlraums sind von einem Teil der Form zum ande- 
ren verschieden. Dies gilt auch, und das ist der allgemeinere 
Fall, wenn der Hohlraum keinen konstanten Querschnitt auf- 
weist. 

Wenn ein zweites Material, nachdem eine vorgegebene Menge eines 
ersten Materials eingespritzt worden ist, in dieses erste Ma- 
terial hineingespritzt wird, dehnt das zweite Material die 
einhullende Haut- aus dem ersten Material soweit aus, bis der 
Formhohlraum gefUllt ist. Wegen der unterschiedlich langen 
Stromungswege muB die einhullende Haut in einigen Richtungen 
mehr als in anderen gedehnt werden, so daB sie gestreckt und 
an einigen Stellen diinner wird als an anderen und so eine un- 
gleichmaBige Hautstarke erhalten wird. 

In anderen Fallen kann es erwunscht sein, an bestimmten Stel- 
len des gegossenen Artikels eine ungleichmaBigere Hautstarke 
zu erhalten, als sie sonst erhalten wird. 
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V/ahrend es oft moglich ist, die Terteilung des Hautmaterials 
relativ zum Xernmaterial durch Anderung der Position des Ein- 
gusses und/oder der Dicke des gewunschten Artikels zu modi- 
fizieren, besteht ein Bedurf nis nach einem Alternatiwerfah- 
ren, das zusatzlich zu der Modification der Position des Ein- 
gusses und/oder der Artikelstarke benutzt werden kann,. um dem 
GieBer eine weitere Moglichkeit an die Hand zu geben. 

In der GB-PS 1 303 51 7 wird ein Verfahren zur Herstellung 
von Art ike In mit einem Schaumkern beschrieben, nach dem unr- 
ter anderem sine schaumbare Masse in den Formhohlraum einge- 
spritzt wird und anschliefiend ein Einsatz in einer oder meh- 
reren der Formwande zuriickgezogen wird, so daB die schaumba- 
re Masse in ausgewahlte Bereiche schaumen kann oder eine wei- 
tere Menge schiiumbaren Materials eingefiihrt werden kann. 
Nash einem bevorzugten Verf ahren wirl 3ch.aua.bare Material 

in nichu schaumbare s Material, das vorher Li. ien Formiior..I_-aum 
ge sprit zt worden ist, eingespritzt . 

Lie Erfindung stellt eine Modifikation dieses Verfahrens dar, 
:.ach der der Einsatz vor dem Einspritssn des Eernmaterials 
cder wahrend des Einspritzens des Kernaateriais aber bevcr 
der Formhohlraum, wie er durch die Formt-eile mit dem Einsatz 
in seiner nicht zurilckgezogenen Position bestimmt ist, ge- 
fiillt ist, zuriickgezogen wird. Die Erfindung ist auch zur 
Herstellung von nichtgeschaumten Eernstrukturen anwendbar, 
d.h. es ist nicht wesentiich, daB das Ker material, wie nach- 
stehend beschrieben, ein Treibmittel enthalt, obwohl dies 
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In der GB-PS 1 255 970 ist ein Verfahren beschrieben, nach 
dem der Formhohlraum mit dem Hautmaterial gefiillt wird und 
dann das Kernmaterial eingespritzt wird, wobei die Form zur 
Aufnahme des Kernmaterials vergroBert wird. Im Gegensatz 
hierzu wird erf indungsgemaB der Einsatz zuriickgezogen, bevor 
der Formhohlraum gefiillt 1st. 

DemgemaB bezieht sich die Erfindung auf ein Verfahren zur 
Herstellung von spritzgegossenen Artikeln mit einer Haut aus 
einem Kunststoff material , die einen Kern .aus. einem. anderen 
Kunststoff material bis auf die Angufif lache vollstandig um- 
schliefit, nach welchem Verfahren eine Charge des die Haut 
bildenden Kunststoffmaterials durch einen EinguBkanal in flUs- 
sigem Zustand in einen Formhohlraum eingespritzt wird, der 
gegenuberliegende Formoberf lachen besitzt, die durch minde- 
stens zwei Formteile gebildet sind, von denen mindestens 
eines mindestens einen verschiebbar montierten zuriickziehba- 
ren Formeinsatz aufweist, der zur Bildung einer Einengung zwi- 
schen dem an den EinguBkanal angrenzenden Teil des Formhohl- 
raums und dem jenseits des zuruckziehbaren Formeinsatzes 
liegenden Teil des Formhohlraums vorzugsweise in den Form--" 
hohlraum hineinragt, wobei das die Haut bildende Material 
durch den EinguBkanal in den Formhohlraum gespritzt wird, 
wahrend der Formeinsatz seine nichtzuruckgezogene Position 
innehat, eine Charge des den Kern bildenden Materials - 
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bevor sich das Innere der Charge des die Haut bildenden Ma- 
terials verfestigt hat - in fliissigem Zustand in das Innere 
der Charge des die Haut bildenden Materials eingespritzt , 
der zurUckziehbare Formeinsatz zurUckgezogen und das die Haut 
bildende Material, das das den Kern bildende Material ein- 
hullt, durch das den Kern bildende Material bis in die aufier- 
sten Zonen des Formiiohlraums gedehnt wird.und anschlieBend 
die Kunststoffmaterialien ausharten konnen. 

Erf indungsgemaB wird der zuriickziehbare Formeinsatz vor oder 
wahrend des Einspritzens des den Kern bildenden Materials, 
aber bevor der Formhohlraum gefiillt ist, zurUckgezogen. 

Vorzugsweise ragt der zuriickziehbare Forme insatz bzw. ragen 
die zuriickziehbaren Formeinsatze in ihrer. nichtzuriickgezoge- 
nen Position in den Formhohlraum, urn so ein Hindernis fUr den 
Durchgang des die Haut bildenden Materials darzustellen. In 
einigen Fallen kann es jedoch erwiinscht sein, die urspriingli- 
che Anordnung so vorzunehmen, daB der oder die zuriickziehba- 
ren Formeinsatze in ihrer nichtzurtickgezogenen Position mit 
der ubrigen Oberflache der Form fluchten, so daB der Stro- 
mungsweg erweitert wird, wenn die Formeinsatze ihre zuruckge- 
zogene Position einnehmen, und fUr den DurchfluB der Schmeize 
sogar einen geringeren Widerstand darstellt. 

Dort, wo ein zuruckziehbarer Formeinsatz in seiner nichtzu- 
riickgezogenen Position in den Formhohlraum hineinragt, kann er 
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bis zu einer BerUhrung der gegeniiberliegenden //and des" Form- 
hohlraums Oder eines anderen aus .dieser Wand vorragenden zu- 
riickziehbaren Pormeinsatzes vorspringen, so daS das die Haut* 
bildende Material daran gehindert wird, fiber den zuriickzieh- 
baren Forme insatz hinaus zu stromen. 

Wenn daher Bereiche vorliegen, an denenmit Hilfe des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens eine Abnahme der Starke der Haut er- 
zielt werden soli, mUssen ein oder mehrere zuriickziehbare 
Forme ins at ze zwischen diesen Bereichen und dem EinguBkanal 
angeordnet werden, Andererseits miissen dann, wenn mit dem er- 
f indungsgemaBen Verfahren eine Zunahme der Hautstarke in einem 
bestimmten Bereich erzielt werden soil, ein oder mehrere zu- 
riickziehbare Formeinsatze zwischen dem EinguBkanal und ande- 
ren Bereichen des Formhohlraums angeordnet werden, so daB der 
FlieBweg zu jenen anderen Bereichen dadurch eingeschrankt 
wird , und die Hautdicke in diesen anderen Bereichen relativ 
zu derjenigen in dem bestimmten Bereich abnimmt. 

Ein vorspringehder zuriickziehbare r Formeinsatz kann so zariick-. 
gezogen werden, daB er mit der Oberflache der Form, in der er 
montiert ist, biindig ist, oder er kann mehr oder weniger als 
fUr einen bundigen AbschluB notig zuriickgezogen werden, wo.- 
durch sich VorsprUnge oder Vertiefungen in dem f ertiggestell- 
ten Formling ergeben. Durch sorgfaltige Gestaltung der Form . 
konnen auf diese Weise im fertigen Formling gewunschte Vor- 
sprUnge oder Vertiefungen erzielt werden. 
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Um sicherzustellen, dafi das den Kern bildende Material in das 
Innere des die Haut "bildenden Materials eingespritzt wird, 
sollen vorteilhaft beide Materialien durch denselben EinguB- 
kanal eingespritzt werden, obwohl im Bedarfsfall auch getrenn- 
te EinguBkanale Verwendung finden konnen, wie dies in den 
deutschen Patentanmeldungen 2 159 3^? 2 159 3*5 und 2 159 383 
beschrieben ist. 

Zur Durchf tihrung des erf indungsgemaBen. Verf ahrens verwendbare 
Kunststoff materialien sind diejenigen, die im Zustand einer 
viskosen FlUssigkeit in einen Formhohlraum eingespritzt und 
veranlaBt werden konnen, sich anschlieBend im Formhohlraum zu 
verfestigen. Es konnen daher thermoplastische , sich beim Ab- 
kiihlen verf est igende harzartige Materialien verwendet werden, 
die in Form von viskosen Schmelzen eingespritzt werden kon- 
nen und durch Abkuhlen im Formhohlraum fest werden. Anderer- 
seits konnen thermohartende harzartige Materialien verwendet 
werden, die im Zustand einer viskosen FlUssigkeit in den Form- 
hohlraum eingespritzt werden konnen und dann durch eine in 
dem Hohlraum bewirkte Quervernetzung zum Verfestigen gebracht 
werden konnen. Die thermohartenden harzartigen Materialien ■■ 
werden im allgemeinen durch Erwarmen quervernetzt . Anderer- 
seits kann eine Mischung von Reaktionskomponenten eingespritzt 
werden, die in dem Formhohlraum reagieren und ein thermohar- 
tendes Harz bilden. 

Beispiele geeigneter spritzgieBbarer thermoplastischer Harze, 
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die verwendet werden konnen, simd Polymere und Copolymere 
von oV-O.lefinen, wie hoch- und niedrigdichtes Polyathylen, 
Polypropylen, Polybuten, Poly-4- methylpenten-1 , Propylen/ 
Athylen-Copolymere, Copolymere von 4~Methylpenten-1 mit li- 
nearen oc -Olefinen mit 4 bis 18 Kohlenstoff atomen und iithy- 
len/Vinylacetat-Copolymere ; Polymere und Copolymere von Vi- 
nylchlorid, Vinylacetat, Vinylbutyral, Styrol, substituier- 
te Styrole, wie <>- -Me thy Is tyro 1 , Aery lnitril, Butadien, Me-, 
thylmethacrylat , Vinylidenchlorid. Spezielle Beispiele fiir 
solche Polymere sind VinylchlorLdhomopolymere und-cop olymere 
von Vinylchlorid mit Vinylacetat , Propylen, iithylen, Vinyli- 
denchlorid, Alky lacrylat a , wie 2-Athylhexylacrylat , Alkylfu- 
marate, Alky lviny lather , wie Cetylvinylather und N-Arylmale- 
imide, wie N-o-Chlorphenyl-maleimid ; Polyviny lace tat , Poly- 
vinylbutyral; Poly styrol, Styrol/Acrylnitril-Copolymere ; 
Copolymere von Butadien mit Methylmethacrylat und/oder Styrol 
und gegebenenfallsjAcry lnitril ; Polymethylmethacrylat ; Copoly- 
mere von Methylmethacrylat mit kleineren Mengen von Alkylacry- 
lat,wie Me thy lac ry la t, Athylacrylat und Butylacry lat ; Copoly- 
mere von Methylmethacrylat, N-Acrylmaleimide und gegebenen- 
falls Styrol; sowie Vinylidenchlorid/Acrylnitril-Copolymere ; 
schmelzverarbeitbare Copolymere von Tetraf luorathylen und 
Hexafluorpropylen. . • 

Halogenierte Polymere oder Copolymere konnen verwendet wer- 
den, z.B. halogenierte ot -Ole fin-Poly mere , wie chloriertes 
Polyathylen, oder halogenierte Vinyichlorid-Polymere , wie 
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chloriertes Polyvinylchlorid. 


Andere sprit zformbare thermoplastische Polymere die verwen- 
det werden konnen, sind Condensationspolymere , wie die sprits- 
formbaren Qualitaten der linearen Polyester, wie Polyathylen- 
terephthalat ; Polyamide, wie Polycaprolactam, Polyhexamethylen- 
adipamid und Copolyamide, wie Copolymere von Hexamethylendiamin- 
adipat und Hexajnethylendiaminisophthalat , insbesondere solche 
mit 5 bis 15 Gew.-# Hexamethylendiaminisophthalat ; Polysul- 
phone und Copolysulphone ; Polypheny lenoxide ; Polycarbonate, 
thermoplastische Oxymethylenpolymere ; thermoplastische line- 
are Polyurethane ; und die thermoplastischen Derivate von Cel- 
lulose , wie Celluloseacetat , Cellulosenitrat und Cellulose- 
butyrat und gemischte Celluloseester , z.B. Celluloseacetat- 
butyrat • 

//enn ein Copolymeres verwendet wird, hangen die Mengen der 
Comonomeren, die in den Copolymeren verwendet werden, unter 
anderem von den gewunschten Eigensciiaf ten der Formlinge ab. 

Thermohartende Harze umfassen Kunststof fmateri alien, die enfc- 
weder von selbst oder in Gegenwart eines Harters oder Kataly- 
sators einer Quervernetzung ausgesetzt sind, wenn sie auf cine 
geniigend hohe Temper atur erwarmt werden. Der Begriff schlieBt 
daher ein Maberial ein, das in den Rahmen des Begriffs "ther- 
mohurtend" , wie er gewohnlich verstanden wird, fullt, und auch 
ein Kunststof f material, das normalerweise thermoplastisch isb, 
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jedoch ein Vernetzungsmittel , wie Peroxid enthalt, das eine 
Quervernetzung begriindet, wenn der Kunststoff auf eine aus- 
reichend hohe Temperatur erwarmt wird. 

Beispiele geeigneter thermohartender Harze, die verwendet 
werden konnen, sind Phenolaldehydharse , Aminf ormaldehydharze , 
Epoxyharze, Polyesterharze , thermohartende Polyuret-hane und 
vulkanisierbare Kautschuke. 

Die Harze konnen, wo es notig ist, Hartemittel Oder Kataly- 
satoren enthalten, urn die Harze hartbar zu machen. 

Spritzformbare quervernetzbare Thermoplaste sind Copolymere 
von Methylmethacrylat und Glykoldimethacrylat und Athylen/ 
Vinylacetat-Copolymere, die ein Vernetzungsmittel enthalten. 

Es konnen auch Mischungen von Kunstsfcof fmaterialien verwen- 
det werden* 

Das den Kern bildende Material kann dasselbe sein wie das die 
Haut bildende Material, mit Ausnahrae von Additiven, die in 
einem oder dem anderen der Materialien oder in beiden, aber 
in verschiedenen Mengenverhaltnissen, enthalten sind. Anderer- 
seits konnen die Kunststoffe ganz unterschiedlich sein und 
auch verschiedene Additive enthalten . 
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Wie vorstehend erwahnt, ist das den Kern bildende Material 
vorzugsweise schaumbar. Es enthalt vorteilhaft ein polymeres 
Material und ein Treibmittel, das beim Erwarmen auf eine Tern- 
peratur Uber einer bestimmten Temperatur, die hier Aktivie- 
rungstemperatur genannt wird, ein Gas entwickelt, und zwar 
durch Verdampfung oder Zersetzung, und wird mit einer Tempe- 
ratur oberhalb der Aktivierungstemperatur des Treibmittels 
eingespritzt, 

Wenn das den Kern bildende Material in der beim Sprit zgieBen 
Ublichen Menge und unter einem Ublichen Druck einge sprit zt 
wird, wird im wesentlichen kein Schaumen auftreten, bis die 
gewUnschte Menge des den Kern bildenden Materials einge spritzt 
worderi ist, Wenn zur Bildung eines Schaumkerns ein schaumba- 
res Material verwendet wird, kann auf zwei verschiedene Arten 
vorgegangen werden. Bei der ersten reicht die eingespritzte 
Menge von die Haut bildendem Material und schaumbarem, aber 
noch ungeschaumtem, den Kern bildenden Material nicht aus* urn. , 
den Formhohlraum zu fUllen, und das den Kern bildende Material 
kann verschaumen und gleichzeitig das einhilllende , die Haut 
bildende Material strecken, so dafl dieses in die auBersten Zo^ 
nen des Formhohlraumes gelangt. Bei der zweiten und vorzugs- 
weise vorgesehenen Art ist die eingespritzte Menge des die-' 
Haut bildenden Materials und des schaumbaren, aber noch unge- 
schaumten, den Kern bildenden Materials so groB, dafl der Hohl- 
raum (bei zurttckgezogenem zuriickziehbarem Pormeinsatz oder 
Formeinsatzen) gefUllt ist, bevor ein merkliches Verschaumen 
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stattfindet und der Formhohlraum dann vergroflert wird, so daB 
das Schaumen stattfinden kann. Anstatt den Formhohlraum zur * 
Ermoglichung des Schaumens zu vergroBern, kann der Druck auf 
das den Kern bildende Material, beispielsweise durch Zuriick- 
Ziehen des Spritzkolbens verringert werden, so daB der von 
dem Treibmittel erzeugte Druck etwas von dem schaumbaren Ma- 
terial in den Spritzzylinder zuruckpreBt. 

Nach der Erfindung ist es ' erf orderlich, daB der zuriickziehba- 
re Formeinsatz bzw. die zuriickziehbaren Formeinsatze zuruck- 
gezogen werden, bevor das den Kern bildende Material einge- 
spritzt wird oder wahrend des Einspritzens des den Kern bil- 
denden Materials aber bevor der Formhohlraum gefUllt ist. In 
diesem Fall ist mit Formhohlraum derjenige Raum gemeint, der 
durch die Formteile mit dem zuriickziehbaren Formeinsatz in 
dessen nichtzuriickgezogener Stellung gebildet wird. 

Gemafi einer weiteren vorteilhaf ten Ausgestaltung der Erfindung 
wird nach der Einspritzung des den Kern bildenden Materials 
eine dritte Charge von Material derselben Konstitution wie 
das die Haut bildende Material durch den fur die Einspritzung 
des den Kern bildenden Materials benutzten EinguBkanal einge- 
spritzt. Wenn der AnguB von dem Formling entfernt wird, weist 
die freigelegte Oberflache auf diese */eise nur einen schmalen 
Ring von freigelegtem den Kern bildenden Material auf, da der 
zentrale Teil des EinguBkanals mit der weiteren Charge des die 
Haut bildenden Materials gefullt ist. 
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Die Erfindung wird nachstehend anhand der Boschreibung von 
Ausf uhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die Zeichnung na- 
her erlautert : 

Fig. 1 zeigt eine Draufsicht auf ein Formteil, 

Fig. 2 ist ein Schnitt gemafi der Linie II-II der Fig* 1 . 

und zeigt das Formteil der Fig. 1 in Kombination mit 
einem weiteren Formteil zur Bildung eines Formhohl-. 
raums sowie einge sprit ztes, die Haut bildendes Mate- 
rial , 

Fig. 3 ist eine der Fig. 2 ahnelnde Ansicht und zeigt das 
zum Teil eingespritzte Kernmaterial, 

Fig. 4 ist eine Ansicht ahnlich den Fig. 2 und 3 und zeigt 
alles einge sprit ztes Kernmaterial, 

Fig. 5 zeigt einen Schnitt durch eine andere Form nach der 
Einspritzung des Hautmaterials , 

Fig. 6 ist eine Schnittdarstollung ahnlich Fig. 5 nach dem 
Einspritzen des schaumbaren Kernmaterials und einer 
weiteren Charge Hautmaterials, 

Fig. 7 ist eine Schnittansicht ahnlich Fig. 6 und zeigt den 
Formhohlraum vergroUert, um das Schaumen zu ermogli- 

chen, 

Fig. 8 ist eine Draufsicht eines Matrizenteils' zum Gebrauch 
bei einer weiteren Ausfuhrung der Erfindung und 
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Fig. 9 zeigt einen Schnitt entlang der Linie III-III der 

Pig. 8, bei dem die Position des gegentiberliegenden 
Patrizenteils gestrichelt dargestellt ist. 

In Fig. 1 ist ein Formteil 1 gezeigt, das den halben Form- 
hohlraum zur Herstellung eines dreif lUgeligen Artikels., wie 
eines einfachen LUfters, ausbildet. Das Formteil 1 besitzt 
einen zentralen EinguJ3kanal 2 im Zentrum eines Teils 3 des 
Hohlraums, der eine Nabe bildet. Aus den Pig. 1 und 2 wird 
ersichtlich, daB der Stromungsweg vom EinguBkanal 2 zu den. 
auBersten Enden 4 der Fliigel des Formlings sehr viel groBer 
ist als der Stromungsweg vom EinguBkanal 2 zur Peripherie 
des Nabenhohlraumteils 3, so daB beim Einspritzen eines Haut- 
materials und nachf o 7 lgendem Einspritzen eines Kernmaterials, 
urn die umhiillende Haut zu strecken und in die auBersten Zonen 
des Formhohlraums zu drucken, die Hautdicke an der Nabenperi- 
pherie viel groBer sein wiirde als die an den auBersten Enden 
4- der Fliigel. 

Um diese Ungleichheit in der Hautstarke zu verringern, sind 
zwischen dem EinguBkanal 2 und der Peripherie des Nabenhohl- 
raumteils 3 zuruckziehbare Formeinsatze 5 angebracht, die 
den Stromungsweg von dem EinguBkanal 2 zur. Peripherie der Nabe 
verengen. 

Diese zurUckziehbaren Formeinsatze 5 konnen mit Hilfe nicht 
dargestellter Einrichtungen hydraulisch oder mechanisch zu- 
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ruckgezogen werden, urn mit der Oberflache 6 des Formteils 1 
biindig abzuschlieBen. 

Beim Einspritzen des die Haut bildenden Materials 7-(siehe 
Fig. 2) beschrankt der Forme insatz 5 den FluJB des Hautmate- 
rials 7 siuf den Teil des Formhohlraums 8 jenseits des Form- 
einsatzes 5> so daB das Hautmaterial 7 weiter in Riclitung auf 
das auBerste Ende 4 des Fliigels yorruckt als bei zuruckgezo- 
genem Formeinsatz 5* 

Wahrend des Einspritzens des den Kern bildenden Materials 9 
wird der Formeinsatz 5 beispielsweise durch Minde.rung des 
hydraulischen Drucks, der den Formeinsatz 5 in seiner in den 
Formhohlraum vorspringenden Stellung halt, zuriickgezpgen. 
V/enn es erwiinscht ist, braucht die RUckfuhrung des Forme insat- 
zes 5 nicht begonnen zu werden, bevor nicht die Einspritzung 
des den Kern bildenden Materials 9 we it fortgeschritten ist. 
Der Formeinsatz 5 kann daher im Bedarfsfall in seiner Positi- 
on gehalten werden, bis das den Kern bildende Material 9 die 
umhiillende Haut 7 bis zum auBerste n Ende 4 des Formhohlraums 
ausgedehnt hat. Er sollte jedoch zuruckgezogen werden, bevor 
der Formhohlraum mit dem Formeinsatz 5 in dessen nichtzurttck- 
gezogener Position gefiillt ist. 

Beim Zuriickziehen des Formeinsatzes 5 wird das an den Form- 
einsatz angrenzende und in dem Hohlraum 8 befindliche Hautma- 
terial 7 von dem Kernmaterial 9 ausgedehnt, so daB es den 
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Rest der Formoberf lache 6, wie in Fig. 4 dargestellt, beriihrt. 

In Fig. 5 ist eine Form zum Formen einer Schuhsohle darge- 
stellt. Die Form wird von zwei relativ zueinander bewegbaren 
Formteilen 10 und 11 und zuriickziehbaren Forme ins at zen 12 und 
13 gebildet, die in den Formteilen 10 und 11 in der Nahe des 
Fersenteils 14 des Formhohlraums montiert sind. 

Bei dieser Ausf iihrungsf orm wird eine erste Charge von nicht- 
schaumbarem Kunststoffmaterial 15, das die Haut bildet, Uber 
einen EinguBkanal 16 in flUssigem Zustand in den Formhohlraum 
gespritzt. Die vorspringenden Formeinsatze 12 und 13 beruhren 
einander, so dafl ein Einstromen des die Haut bildenden Mate- 
rials 15 in den Fersenteil 14 des Formhohlraums verhindert 
wird. Dies bedeutet, daB das die Haut bildende Material 15 
we iter in den Zehenteil 17 des Formhohlraums geprefit wird, 
als dies der Fall ware, wenn es auch in den Fersenteil 14 
stromen konnte . 

Beim Einspritzen einer Charge aus schaumbaren, den Kern bil- 
denden Kunststoffmaterial 18 bei einer oberhalb der Aktivie- 
rungstemperatur liegenden Temperatur des Schaummittels in der 
Mischung durch einen EinguBkanal 16 werden die zuriickziehbcL- 
ren Formeinsatze, wie in Fig. 6 dargestellt, zuruckgezogen 
und das umhUllende , die Haut bildende Material 15 durch Ein- " 
spritzen des den Kern bildenden Materials 18 gestreckt und bis 
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in die auBersten Enden des Zehenabschnitts 17 des Formhohl- . 
rauins und bis in die auBersten Zonen des Fersenraums 14 des 
Formhohlraums gepreBt. Auf diese Weise ist die Starke der 
Haut in dem Zehenteil grofler als in dem Fersenteil. Nach dem 
Einspritzen des den Kern bildenden Materials 18 wird eine wei- 
tere kleine Charge 19 von die Haut bildendem Material durch 
den EinguBkanal 16 eingespritzt , so dafl nach dem Entfernen des 
im EinguBkanal 16 gebildeten Ahgusses 20 von der gegossenen • 
Schuhsohle der zentrale Teil der freiliegenden AnguBflache 
des Formlings mit Hautmaterial 19 besetzt ist, wobei nur ein 
schmaler Ring des den Kern bildenden Materials 18 freigelegt 
zuruckbleibt . 

Nach dem Einspritzen der weiteren Charge von die Haut bilden- 
dem Material 19 werden die Formteile 10 und 11 zusammen mit 
ihren zugehorigen zuriickziehbaren Forme insatzen 12 und 13 von- 
einander wegbewegt, um den Formhohlraum, wie in Fig. 7 darge- 
stellt, zu vergrofiern und das Schaumen des schaumbaren, den 
Kern bildenden Materials 18 zu ermoglichen. 

Die Kunststoff mater ialien werden dann beispielsweise durch Ab- 
kiihlen, wenn sie thermoplastisch sind, oder durch Erwarmen, 
wenn sie thermohartend sind, verfestigt. 

Eine andere AufUhrung ist in den Fig. 8 und 9 gezeigt. Hier 
besitzt der Formhohlraum gewohnlich rechteckige Gestalt von 
23 -cm Lange, 7,5 cm Breite und 0,65 cm Dicke. Der Matrizenteil 
21 ist mit eihera zentralen EinguB 22 und einem Paar von zuriick- 
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ziehbaren Leisten 23 versehen, die symmetrisch zum Eingufi 22 
und parallel zu den langeren Seiten des Hohlraums angeordnet 
sind. Die Leisten haben eine Lange von 15 cm und einen gegen- 
seitigen Abstand von 3,8 cm. 

Wie in Fig. 9 gezeigt, beriihren die Leisten die Oberflache 
des gegeniiberliegenden Patrizenteils 24, wenn sie ihre nicht- 
zuriickgezogene Position innehaben. Das Hautmaterial wird dar- 
her zwischen den Leisten gehalten, wenn es eingespritzt wird. 
Die Lage des Hautmaterials am Ende der Einspritzung und vor 
dem Zuriickziehen der Leisten ist in Fig, 8 in gestrichelten 
Linien dargestellt. Nach der Einspritzung des Hautmaterials 
werden die Leisten zuriickgezogen, so dafi sie mit der Oberfl'a- 
che des Formteils 21 bundig abschliefien. 

Auf diese V/eise wird die Charge von Hautmaterial in einer Form 
gehalten, die derjenigen des endgiiltigen Formhohlraums ahnlich 
ist, was zu einer gleichmafiigen Verteilung des Hautmaterials 
beim fertigen Formling beitragt. 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Spritzgiefiverfahren, bei 
dem unterschiedliche Materialien nacheinander in einen Form- 
hohlraum eingespritzt werden, der durch mindestens zwei Foem- 
teile gebildet wird, von denen mindestens eines einen ver- 
schiebbar montierten zurUckziehbaren Forme insatz aufweist, der 
ursprunglich in seiner nichtzuruckgezogenen Position steht 
und vorzugsweise Uber die Oberflache des Formteils hinaus in 
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den Hphlraum vorspringt und vor dem ader wahrend des Ein- 
spritzens des zweiten Materials, aber bevor der Formhohlraum 
geftillt ist, zuruckgezogen wird. Dies ermoglicht eine Modi- 
fizierung der Verteilung des ersten und des zweiten Material 
innerhalb des Formbohlraums. 
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Patentanspruche 


y Verfahren zur Herstellung von spritzgegossenen Artikeln 
mit einer Haut aus einem Kunststof f material , die einen 
Kern aus einem anderen Kunstst off mate rial abgesehen von 
der EinguBflache vollstandig umschlieSt, bei dem eine 
Charge des die Haut bildenden Materials in flUssigem Zu- 
stand durch einen EinguI3kanal in einen Formhohlraum mit 
gegenUberliegenden Formoberf lachen eingespritzt wird, die 
durch mindestens zwei Formteile gebildet sind, von denen 
mindestens eines mindestens einen verschiebbar montierten, 
zuriickziehbaren Forme insatz aufweist, wobei der Formein- 
satz seine nichtzurUckgezogene Position innehat , wenn das 
die Haut bildende Material durch den Eingufikanal in den 
Hohlraum eingespritzt wird, eine Charge des den Kern bil- 
denden Materials, bevor sich die Charge des die Haut bil- 
denden Materials verfestigt hat, in flUssigem Zustand in 
das Innere der Charge des die Haut bildenden Materials ein- 
gespritzt wird, der zurUckziehbare Forme insatz zuruckgezo- 
gen und das die Haut bildende und das den Kern bildende 
Material umhUllende Material durch das den Kern bildende 
Material in die aufiersten Zonen des Formhohlraums gestreckt 
wird und sich anschliefiend die Kunststof fmaterialien ver- 
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festigen konnen, dadurch gekennzeichnet, 
daB der zuriickziehbare Formeinsatz vor oder wahrend des 
Einspritzens des den Kern bildenden Materials, aber bevor 
der Formhohlraum gefullt ist, zuruckgezogen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl der 
oder die zuriickziehbaren Formeinsatze in ihrer nicht zu- 
riickgezogenen Position in den Formhohlraum vorspringen und 
ein Hindernis fiir den Durchgang des die Haut bildenden Ma- 
terials darstellen. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB der zuriickziehbare Formeinsatz in seiner nichtzuriick- 
gezogenen Position derart in den Formhohlraum vorspringt, 
daB er die gegeniiberliegende Wand des Formhohlraums oder 
einen weiteren zuriickziehbaren, aus dieser Wand vorsprin- 
genden Formeinsatz beriihrt, so dafl das die Haut bildende 
Material daran gehindert ist, Uber den oder die zuriick- 
ziehbaren Formeinsatze hinauszustromen. 

4-. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB der zuriickziehbare Formeinsatz in sei- 
ner zuriickgezogenen Position mib der Oberflache des Form- 
teils, in dem er montiert ist, biindig abschlieBt. 
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